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RESUMEN 
La presente investigación tiene el objetivo determinar como el estudio del trabajo 
mejora la productividad en el área de producción de una empresa de acabados 
de cuero. Se planteó una investigación de tipo aplicada con un diseño pre 
experimental. Los resultados obtenidos en la etapa de pre prueba evidenciaron 
que la empresa presentaba un total de 36 actividades en el proceso de acabados 
de cuero, un tiempo estándar de 60.9 minutos y una productividad mano de obra 
de 0.76 unidades/H-H. Se mejoró el método de trabajo, y se eliminó las 
actividades que no agregaban valor en el proceso, por lo que en la etapa de post 
prueba con el método propuesto se redujo las actividades a 29, se determinó el 
nuevo tiempo estándar en 55.30 minutos y la productividad mano de obra en 
0.81 unidades/H-H, incrementándose un 6.6%. De acuerdo a los resultados 
obtenidos se determinó que por medio de la aplicación del estudio del trabajo la 
empresa logró mejorar su método de trabajo causando una disminución del 
tiempo estándar y un aumento en la productividad de mano de obra. 
Palabras Clave: Estudio del trabajo, tiempo estándar, productividad. 
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ABSTRACT 
The present research aims to determine how the study of work improves 
productivity in the production area of a leather finishing company. An applied 
research with a pre-experimental design was proposed. The results obtained in 
the pre-test stage showed that the company had a total of 36 activities in the 
leather finishing process, a standard time of 60.9 minutes and a labor productivity 
of 0.76 units/H-H. The work method was improved, and the activities that did not 
add value to the process were eliminated, so in the post-test stage with the 
proposed method the activities were reduced to 29, the new standard time was 
determined in 55.30 minutes and the labor productivity in 0.81 units/H-H, 
increasing by 6.6%. According to the results obtained, it was determined that 
through the application of the work study the company managed to improve its 
work method causing a decrease in the standard time and an increase in the 
productivity of labor. 
Keywords: Study of work, standard time, productivity. 
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I. INTRODUCCIÓN
A nivel mundial las empresas buscan ser más competitivas en el mercado, estas 
deben implementan diferentes metodologías de trabajo para desarrollar una 
mayor competitividad. Tal como lo menciona Mendoza Novillo y otros (2019 pág. 
272), las organizaciones viven constantemente en un entorno de competitividad, 
una gran responsabilidad de las mismas es seguir manteniéndose posicionadas 
en los mercados. Islam (2016 pág. 442), por lo que es necesario aumentar la 
productividad para ser más competitivos en el mercado. Asimismo, Montaño y 
otros (2018 pág. 3), manifiestan que los negocios que se adapten para satisfacer 
su demanda, tienen una ventaja de sobrevivir y crecer en el mercado. Las 
empresas deben lograr responder a las necesidades que requiere el mercado, 
por lo que deben mejorar tanto su desarrollo como su competitividad y adaptar 
diferentes técnicas y métodos de trabajo que ayuden a optimizar el trabajo. 
Como lo es el estudio del trabajo, el cual mejora de forma rápida y sencilla los 
procesos productivos en una empresa, el cual es de suma importancia para el 
mejoramiento de los métodos de trabajo y los procesos, permitiendo disminuir 
los tiempos innecesarios en el puesto de trabajo. Tal como dice Cárdenas 
Aguirre y otros (2016 pág. 12), esta es una técnica que elimina todas las 
actividades que no añaden valor en un proceso productivo y estandariza los 
tiempos de producción. Asimismo, Taype Quispe (2018), realizó una 
investigación de estudio del trabajo para mejorar la productividad de producción 
de pan, donde logró obtener un incremento en la productividad de un 16.59%. 
Lo expuesto anteriormente nos demuestra que, en una empresa se deben 
estudiar los tiempos que llevan los procesos y las actividades que realizan los 
trabajadores para no disminuir la productividad de la misma. 
La productividad es un factor muy importante dentro de una empresa, por lo que 
se debe implementar mejoras para elevarla. Patel C. (2013 pág. 166),nos dice 
que la mejora de la productividad es un requisito importante para las empresas. 
Sujay y otros (2016 pág. 50) manifiestan que su mejora es una de las mejores 
estrategias hacia la excelencia en la fabricación, y que es necesaria para tener 
un buen desempeño financiero y operativo, reduciendo el tiempo y costo de 
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producir y entregar los productos. Asimismo, Ashish y otros (2016 pág. 28), nos 
dicen que para que una organización sobreviva y siga siendo rentable, se debe 
trabajar en aumentar su productividad mediante el uso óptimo de los recursos. 
En efecto la empresa, ubicada en la ciudad de Trujillo, la cual se dedica a la de 
elaboración de acabados de cuero, donde se evidencia que los tiempos de sus 
procesos productivos no son eficientes. Asimismo, no cuenta con un tiempo 
estándar de sus procesos, presenta actividades innecesarias en su método de 
trabajo, esto ocurre porque no se ha implementado mejoras en sus actividades 
de trabajo de producción, provocando tiempos improductivos y afectando el nivel 
de su productividad. 
Debido a lo anteriormente expuesto se plantea la siguiente interrogante, ¿El 
estudio del trabajo mejorará la productividad de la empresa de acabados de 
cuero?; a su vez justificando la investigación de manera teórica se persigue 
verificar la efectividad de las teorías y metodologías del estudio del trabajo 
relacionados con la investigación, ya que se evidencia que su uso manifiesta una 
mejora en la productividad. Como justificación práctica, el desarrollo de esta 
investigación es importante debido que esta metodología busca mejorar los 
procesos, los métodos de trabajos empleados por la empresa, disminuir los 
tiempos innecesarios y mejorar su productividad. Finalmente, como justificación 
metodológica; esta investigación será de ayuda para futuros investigadores que 
buscan dar soluciones a diversas problemáticas que surgen a través del tiempo 
y que de alguna forma son similares al de esta investigación. Como objetivo 
general se plantea determinar como el estudio del trabajo mejora la productividad 
en la empresa de acabados de cuero. Asimismo, los objetivos específicos que 
se tomarán en cuenta son los siguientes: Identificar las actividades y el tiempo 
estándar del proceso actual de acabados de cuero. Determinar la productividad 
actual de la empresa de acabados de cuero. Elaborar una propuesta de mejora 
para el proceso de acabados de cuero. Por último, Determinar la productividad 
con el nuevo método de trabajo en el proceso de acabados de cuero. Como 
hipótesis para esta investigación, se planteó que el estudio del trabajo mejora la 
productividad de la empresa de acabados de cuero. 
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II. MARCO TEÓRICO
La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en las empresas, 
este disminuye los tiempos improductivos mejorando los métodos de trabajo en 
la organización, además estandariza los tiempos de producción. Tal como 
manifiesta M. Andrade y otros (2019), en su investigación tuvo como objetivo 
hacer un estudio de tiempos y movimientos para aumentar la eficiencia de una 
empresa de calzado. Asimismo, se realizó un diagnóstico del proceso productivo 
para poder encontrar la operación crítica del proceso. El estudio estuvo 
conformado por cuatro etapas las cuales fueron obtención y registro de la 
información, descomposición de la actividad en elementos, cronometrar y 
determinar el tiempo observado. Finalmente se obtuvo los tiempos involucrados 
en el proceso, y se utilizaron para mejorar los tiempos de las estaciones de 
trabajo. Un buen aporte que nos da esta investigación es que esta metodología 
logra mejorar el proceso en el cual se está operando, disminuyendo así el tiempo 
innecesario. 
Asimismo, Villacreses Lozada (2018) coincide con el autor anterior, donde 
realizó una investigación con el objetivo de desarrollar un estudio de tiempos y 
movimientos para mejorar los procesos productivos de una empresa de bebida 
de guayusa. Se realizó una investigación descriptiva de enfoque cuantitativo. 
Donde se hizo una recolección de datos del proceso para posteriormente 
analizarlo. Se logró evidenciar que para mejorar el proceso se debía utilizar un 
portavaso de precipitación para evitar los transportes innecesarios en el 
agregado de aditivos. Asimismo, redujo la mitad de tiempo al implementar un 
nuevo caldero y un serpentín, esto logró un mayor tiempo de vida útil del 
producto. De acuerdo con esta investigación, el estudio de tiempos y 
movimientos es de suma importancia para el mejoramiento de los procesos, 
mejorando así la metodología de trabajo haciendo un análisis detallado de los 
movimientos ejecutados por los operarios en el puesto de trabajo. 
Según Su Ramírez y otros (2018), con el objetivo de realizar un diagnóstico en 
el área de corte de anchovetas para verificar sus procesos y analizar su 
productividad. En el cual se hizo una investigación tipo pre experimental, en la 
misma se analizó la situación actual mediante un cursograma analítico, que sirvió 
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para determinar los tiempos y distancias para la ejecución de cada operación; 
también se recopiló diferentes causas raíces del problema mediante un diagrama 
de Ishikawa. Para registrar los tiempos actuales se utilizó tablas para encontrar 
los tiempos promedios según la cantidad de muestras, luego se empleó el 
sistema de Westinghouse para obtener el tiempo normal, posteriormente se halló 
el tiempo estándar 37.78 minutos. Se elaboró un diagrama bimanual, se calculó 
de la eficiencia en la línea y sus tiempos muertos, por último, se puso en marcha 
el nuevo método de trabajo. Finalmente se concluyó que la baja productividad 
en el área de corte era debido a los erróneos métodos de trabajo, también se 
evidenció que al tener una balanza adicional en el área de pesado evita las 
demoras y agiliza el proceso. La productividad de la mano de obra mejoró de 
0.638 a 0.72 cajas por hora hombre, igualmente la eficiencia de la materia prima 
mejoró pasando de 29.19 a 31.84 cajas por toneladas. De acuerdo con los 
autores, las empresas deben mejorar el funcionamiento de sus procesos de 
producción para evitar demoras y una disminución de la productividad.  
Según (Sánchez Panduro, 2016), con el objetivo de determinar como el estudio 
del trabajo mejoraba la productividad en la producción de platos wok de un 
restaurante. Donde se realizó una investigación cuasi experimental, en la cual 
se utilizó la técnica de la observación para registrar los datos y analizarlos, así 
como un diagrama analítico del proceso, diagrama bimanual, cálculo de tiempos 
normales y estándares, medición de la eficacia y eficiencia. En sus resultados se 
evidenció que el restaurante al aplicar las mejoras correspondientes, sus tiempos 
de producción disminuyeron y se estandarizaron sus procesos. Se concluyó que 
efectivamente el estudio del trabajo había aumentado un 13.32% la 
productividad, pasando de un 83.17% a un 94.25%, así como también la eficacia 
y eficiencia del restaurante. Como se manifiesta, aplicar el estudio del trabajo en 
las empresas, en una buena práctica que hoy en día es indispensable para que 
logren estandarizar sus procesos productivos y estas puedan ser más 
productivas.  
En el ámbito local, Córdoba Armas (2017) , tuvo el objetivo de diseñar un sistema 
de producción para incrementar la productividad en una empresa de calzado. En 
donde se utilizó como técnicas una guía de entrevista, la observación directa, 
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diagrama de Ishikawa, fichas de registro de producción, en la cual hizo una 
propuesta de mejora del trabajo, donde midió la productividad de la empresa en 
un pre-test y post-test luego de implementar las mejoras. En sus resultados 
evidenció que los operarios presentaban tiempos improductivos, es decir 
actividades que no agregaban valor. Asimismo, se logró mejorar la productividad 
de la mano de obra pasando de 39 doc/mes a 44 doc/mes, disminuyendo los 
tiempos de producción de 5 horas a 4.24 horas. Finalmente concluyó que el 
estudio de tiempos y mejora de métodos de trabajo logró incrementar la 
productividad de mano de obra un 11%. Cabe decir que analizar el método actual 
con el que la empresa está operando es importante, ya que siempre se pueden 
hacer mejoras, para disminuir los tiempos de producción o mejorar la 
productividad.  
De igual manera, Parravicini y otros (2018), con el objetivo de aplicar un estudio 
del trabajo para mejorar la productividad de la mano de obra en una empresa de 
calzado. En la que se desarrolló una investigación de tipo pre experimental, 
donde realizó una pre prueba y una post prueba, haciendo una medición de la 
productividad mano de obra con el método de trabajo actual y luego con la 
implementación de mejoras, para el estudio se empleó la observación directa, 
diagramas DOP, diagrama bimanual, fichas de registro para el estudio de 
tiempos y fichas de registro para la productividad de la mano de obra. Como 
resultados logró reducir el 31% de actividades improductivas que la empresa 
presentaba, asimismo, se redujo el tiempo estándar un 3.04%, y aumento la 
productividad mano de obra un 3.04%, de 0.20 a 0.21 docenas de 
mocasines/horas-hombre. Concluyó que después de implementadas las mejoras 
gracias a la compra de mandiles, pinceles, 2 sorbeteras y 3 hornos reactivadores, 
el tiempo estándar en el área de armado se redujo de 4.93 a 4.78 horas-
hombre/docena de mocasines. De acuerdo con la investigación, aplicar nuevas 
mejoras al método de trabajo actual de la empresa, es beneficioso porque 
gracias a ello se logra eliminar las actividades que no agregan valor al producto 
y se logra aumentar la productividad de la misma.  
A continuación, se detallarán las diferentes teorías relacionadas al tema, con las 
que se podrá ver de una forma más clara las técnicas que se utilizarán dentro de 
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la metodología del estudio del trabajo. El estudio del trabajo, se puede definir 
como la evaluación de los métodos con la que se están realizando las 
actividades, con el propósito de mejorar, simplificar o modificar los mismos, 
reduciendo el trabajo innecesario o excesivo y establecer un tiempo normal para 
la ejecución de la actividad. (OIT, 1992 pág. 9) (Malashree P., y otros, 2018). 
Asimismo, Hemant y otros (2016 pág. 426), manifiestan que el estudio del trabajo 
se utiliza con mayor frecuencia para aumentar la cantidad producida a partir de 
una determinada cantidad de recursos sin mucha inversión de capital. De 
acuerdo con los autores, es muy importante realizar un estudio del trabajo, en 
este se requiere hacer un análisis de los métodos de trabajo, donde se pretende 
mejorar los mismos; cabe señalar que para llevar a cabo este estudio se requiere 
de una serie de etapas fundamentales. 
Para desarrollar un estudio del trabajo se requiere de ocho etapas o 
procedimientos (Mutombozana , y otros, 2013 pág. 99). Representadas por las 
siguientes: Seleccionar, registrar, examinar, establecer, evaluar, definir, 
implantar y controlar. Para el autor Kanawaty, George (1996 pág. 21), la etapa 
seleccionar, refiere al trabajo o proceso productivo que se evaluará. Registrar, 
en esta etapa se recopila toda la información principal sobre el proceso actual, 
utilizando diagrama de operaciones del proceso, diagrama de análisis del 
proceso y utilizando la observación directa. En la siguiente etapa, se examina lo 
que se registró anteriormente, verificando si el proceso está en una secuencia 
adecuada, si se está ejecutando correctamente y los métodos que se utilizan en 
el mismo. Posteriormente se establece el mejor método a utilizar que ayude 
económicamente a la empresa. Luego se somete a una evaluación comparando 
el nuevo método establecido. Seguidamente se define el nuevo método de 
trabajo y tiempo del proceso, así como informar verbalmente o escrito a los 
trabajadores involucrados en el proceso. Implantar la nueva forma de trabajo que 
se utilizará. Por último, se debe controlar la ejecución de la nueva forma de 
trabajo, verificando los resultados y haciendo una comparación con los objetivos. 
Cabe decir que estas etapas son fundamentales para la aplicación de un estudio 
del trabajo. 
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Para la elaboración de las ocho etapas mencionadas anteriormente se requiere 
la aplicación del estudio de métodos y el estudio de tiempos. Gore, y otros (2017 
pág. 525), el primero está vinculado con el registro de los métodos de trabajo, 
con el propósito de disminuir el mismo y eliminar los tiempos improductivos 
dentro de un proceso (Rubén Huertas, y otros, 2015 pág. 87). El segundo está 
relacionado con la ejecución de técnicas que ayudan a determinar el tiempo que 
tardan los operarios en terminar una actividad (Duran, y otros, 2015 pág. 110). 
Estos estudios son de vital importancia en una organización, ya que permite que 
los operarios y los procesos sean más productivos. 
A continuación, se dará una definición del estudio de métodos. El estudio de 
métodos es un método sistemático de examinar la forma de hacer un trabajo, 
que a menudo incluye movimientos humanos. En efecto, para aumentar la 
productividad, se debe de evaluar los procesos utilizados en el flujo de trabajo. 
Su finalidad es hacer el trabajo de la mejor forma, con menos tiempo y esfuerzo, 
(S. Ram , y otros, 2020 pág. 2). Como menciona Rishabh (2015 pág. 362), el 
estudio de métodos se utiliza principalmente para encontrar mejores formas de 
hacer un trabajo, con el fin de reducir costos. Ovalle y otros (2016 pág. 13), la 
mejora de los procesos se ejecuta eliminando las actividades que no agregan 
valor al producto y proceso, reduciendo costos y mejorando la productividad de 
la empresa. Lo que concuerda con Parthiban y otros (2015 pág. 2), estos autores 
manifiestan que el estudio de métodos aumenta la eficiencia al simplificar las 
actividades innecesarias, evitar las demoras y los desperdicios. Estas 
definiciones nos dicen que para hacer un estudio de métodos consiste en 
examinar las formas de cómo se realiza un trabajo, para poder aplicar mejoras 
en los métodos de trabajo y aumentar su productividad. 
Para registrar y organizar la información de los métodos y los procesos se 
emplean diferentes tipos de diagramas, en los cuales se utilizan diferentes 
símbolos que ayudan a representar gráficamente las actividades de un proceso. 
Baca y otros (2014 pág. 178) no dicen que las operaciones son representadas 
por un círculo, donde indica modificación o transformación en los materiales u 
objetos, estas son las primordiales fases de un proceso. El transporte, su símbolo 
es una flecha, que representa el traslado de materia prima, equipo y operarios. 
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P. Sivaraman y otros (2020 pág. 2), manifiestan que el transporte incorpora
cualquier desarrollo de materiales y en muchos casos este no añade valor al 
producto, debido que alarga la duración de un proceso. La inspección, 
representada por un cuadrado, la misma se realiza para la verificación de 
conformidad de una operación, estos tipos de actividades tienden a no añadir 
valor a un producto, por lo que se debe evaluar su existencia en el proceso. Las 
demoras, se representan por una forma “D”, estas son las demoras involucradas 
en el proceso, como trabajo en suspenso o abandono temporal. El 
almacenamiento, es un triángulo invertido, el cual indica el almacenado de un 
producto, materia prima o documentos. Finalmente, las actividades combinadas, 
estas indican la ejecución simultánea de varias actividades en un mismo tiempo 
y lugar, en este caso se representa por un círculo y un cuadrado. Asimismo, se 
puede decir que esta simbología es empleada con el fin de estandarizar y poder 
entender fácilmente cuando se elabora un registro de los procesos y métodos de 
trabajo que se llevan a cabo en una organización. 
Para el registro de los procesos y métodos de trabajo se utilizan diversos 
diagramas, como por ejemplo el diagrama de operaciones del proceso (DOP) y 
diagrama de análisis del proceso (DAP). El diagrama de operaciones del proceso 
o también conocido como cursograma sinóptico del proceso, nos muestra
gráficamente la secuencia de todas las operaciones e inspecciones que lleva a 
cabo un proceso. Asimismo, el diagrama de análisis del proceso, plasma todo el 
procedimiento de actividad, utilizando en este caso las operaciones, transporte, 
inspección, espera y almacenamiento, (Kanawaty, 1996 págs. 84-91). Estos 
diagramas se utilizan dentro del estudio de métodos con el fin de registrar todo 
lo involucrado con el proceso, para su posterior análisis del mismo. Para hacer 
el análisis de los procedimientos y actividades tanto del método actual como del 
propuesto se utilizará el índice de actividades que agregan valor, representada 
por la siguiente fórmula: 𝐼𝐴𝐴 =  
𝑁° 𝐴𝐴𝑉
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
 , donde N° AAV es el número 
de actividades que agregan valor entre el total de actividades que se registran 
en el proceso. (Kanawaty, 1996).  
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Como se mencionó antes, dentro del estudio del trabajo encontramos el estudio 
de tiempos, que es un método de investigación, el cual consiste en aplicar 
diferentes técnicas para determinar el tiempo en que un operario calificado puede 
hacer una actividad definida, en la que se compara con normas de rendimiento 
preestablecidas, (García, 2005 pág. 177). Asimismo, Jadhav, y otros (2017), 
manifiesta que mediante el estudio de tiempos se mide la productividad de un 
proceso de fabricación, este refleja la mejor manera de hacer algo, es decir el 
tiempo necesario para completar las actividades. Entonces podemos decir que 
el estudio de tiempos tiene como finalidad encontrar o determinar el tiempo que 
necesita un trabajador para realizar una actividad a una velocidad de trabajo 
normal. 
Para llevar a cabo un estudio de tiempos se debe emplear una serie de 
procedimientos, Baca y otros (2014 págs. 187-190), nos dice que se debe 
seleccionar el trabajo, este aspecto tiene la misma función que la primera etapa 
del estudio de métodos. Seleccionar un operario calificado, este debe ser una 
persona que trabaje a un ritmo normal, que tenga la capacidad y conocimiento 
para hacer la actividad que esté realizando, en pocas palabras, un trabajador 
promedio. Al respecto, Roncancio y otros (2017), manifiestan que, para elegir a 
un operario, este debe tener el mejor desempeño, estar familiarizado con el 
método de trabajo que realiza en su estación de trabajo (pág. 21). El siguiente 
es análisis del trabajo, en el cual se debe analizar todo lo que esté involucrado 
con el proceso, como el área de trabajo, materiales, herramientas o equipos 
utilizados. Dividir el trabajo en elementos, donde se divide en partes para hacer 
las mediciones correspondientes. Efectuar mediciones de prueba, consiste en 
realizar una muestra inicial, la cual permitirá establecer el número de 
observaciones para la toma de tiempos. Según Roongrat P. y otros (2014 pág. 
346), el siguiente procedimiento es determinar el tamaño de la muestra, estas 
observaciones se deben realizar aleatoriamente para tener una mayor validez y 
confiabilidad en el estudio. Para efectos de la investigación se utilizará el método 
estadístico, el mismo requiere un número de observaciones preliminares para 
ejecutar su fórmula. Según Palacios (2009 pág. 197) nos dice que este método 





. El siguiente paso es 
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cronometrar el número de muestras obtenidas anteriormente. Luego se 
procederá a encontrar el tiempo promedio observado, que es la sumatoria de 
todos los tiempos observados de una actividad o tarea, entre el número total de 
observaciones realizadas. (Palacios, 2016 pág. 292), se obtiene aplicando la 
fórmula: 𝑇𝑂 =  
∑ 𝑇.  𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑛 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
 . 
Posteriormente se procederá a determinar el tiempo normal, que es el tiempo en 
que un operario capacitado, con cierta experiencia puede realizar una actividad 
asignada en un ritmo normal, empleando los métodos proporcionados por la 
empresa. Freivalds (2009 págs. 358-360) manifiesta que para obtener el tiempo 
normal (TN) se requiere de dos factores, el tiempo promedio observado y la 
calificación del desempeño del operario, se calcula de la siguiente manera: 
𝑇𝑁 = 𝑇𝑂 ∗ (1 + 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛). La finalidad de evaluar la calificación del operario 
es ajustar el tiempo promedio observado, que requeriría un operario calificado 
para realizar el mismo trabajo. Para la calificación correspondiente se utilizará el 
sistema Westinghouse (Anexo B3, B4, B5, B6), el cual presenta cuatro factores: 
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Luego de realizar el cálculo del 
tiempo normal, se procede a calcular el tiempo estándar, el cual consiste en 
agregar suplementos por necesidades personales, fatiga, entre otros, para lograr 
un estándar en que un trabajador puede operar. Salazar, y otros (2016), 
manifiestan que los tiempos estándar y factores de desempeño en términos de 
indicadores de eficiencia y calidad brindan información para el proceso de 
seguimiento, control y toma de decisiones. Los suplementos representan una 
parte del tiempo normal y se utiliza como un multiplicador, la formula está 
representada por: 𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜). Para los suplementos se 
considerará la tabla preestablecida de suplementos constantes y variables de la 
OIT (Anexo B7). 
Por otra parte, la productividad, se puede definir como una relación de la 
producción y los insumos utilizados en un proceso, esta sirve para medir el nivel 
con el que puede producirse un producto desde un insumo. (Kanawaty, 1996). 
Al igual que Hofman, y otros (2017), mencionan que la productividad es el vínculo 
de lo que se produce y las formas con la que esta se realiza, asimismo es la 
manera de lograr resultados empleando diferentes recursos. Esta se logra 
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incrementar mejorando los resultados y optimizando los recursos. Izaguirre 
Villanueva, y otros (2016 pág. 360), por lo que para medir de la productividad 
mano de obra se requiere de las unidades producidas y las horas hombre 






3.1.  Tipo y diseño de investigación 
Tipo de investigación: De acuerdo al objeto de la investigación es de tipo 
aplicada, en donde se utilizarán diversas teorías para desarrollar un estudio de 
del trabajo para mejorar la productividad.  
Diseño de investigación: Esta investigación tiene un diseño pre experimental, 
porque se pretende estimular los factores intervinientes en la investigación. 
Asimismo, se recolectará los datos en una pre-prueba y post-prueba. 
Se presenta el esquema del diseño de investigación: 
Donde: 
G = Muestra 
O1, O2 = Productividad 
X = Estudio del Trabajo 
3.2.  Variables y operacionalización 
Variable Independiente (V.C): Estudio del Trabajo 
Según (Tejada Díaz, y otros, 2017 pág. 41), el estudio del trabajo se define como 
una herramienta de medición, esta ayuda a encontrar los tiempos estándar de 
cada operación que contiene un proceso, asimismo analiza los movimientos que 
son realizados por los trabajadores para cumplir con una operación en 
específico. Asimismo, evita movimientos innecesarios del operario para disminuir 
el tiempo de operación. 
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POST-PRUEBA 
X = Estímulo 




Variable Dependiente (V.C): Productividad 
Según (Prokopenko , 1987 pág. 3), la productividad representa el uso de 
recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energía e información de manera 
eficiente en la producción de bienes y servicios. Una buena productividad 
significa obtener más con la misma cantidad de recursos.  
Las variables y las dimensiones de la investigación se detallan en el cuadro de 
operacionalización de variables, ubicada en (Anexo 01). 
3.3.  Población, muestra, muestreo, unidad de análisis 
Población: 
Esta investigación tiene como población a todas las actividades del proceso de 
acabados de cuero durante un periodo de 30 días para la pre prueba y 30 días 
para la post prueba. 
Criterios de inclusión: solo serán considerarán las actividades que formen parte 
del proceso de acabados de cuero. 
Criterios de exclusión: se excluirán todas las actividades que no formen parte del 
proceso. 
Muestra: 
La muestra será censal, la cual está representada por las actividades del proceso 
de acabados de cuero durante un periodo de 30 días para la pre prueba y 30 
días para la post prueba. 
Muestreo: 
El método que se utilizará es el muestreo no probabilístico por conveniencia.  
Unidad de análisis: 
La unidad de análisis será la elaboración de acabados de cuero de la empresa. 
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3.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
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3.5.  Procedimientos 
Para efectos de la investigación se procederá a realizar una pre prueba y una 
post prueba después de implementar las mejoras en el proceso. Se visitará la 
empresa para realizar el levantamiento de información. Donde se identificará las 
actividades y el tiempo estándar del proceso actual de acabados de cuero. Para 
el registro de información de la pre prueba se utilizarán diagramas del estudio de 
métodos, como el diagrama de operaciones del proceso (DOP) (Anexo 14) y 
diagrama de análisis del proceso (DAP) (Anexo 15), para luego identificar las 
actividades que no agregan valor en el proceso de acabados de cuero, asimismo, 
se realizará un estudio de tiempos para determinar el tiempo estándar (Anexo 16 
y 17), y calcular su productividad antes de la mejora. Posteriormente se elaborará 
una propuesta de mejora para el proceso de acabados de cuero, en la cual se 
aplicarán técnicas como el estudio de métodos y el estudio de tiempos, las cuales 
servirán para medir la variable de estudio del trabajo. Finalmente, se evaluará 
nuevamente la variable productividad con el nuevo método propuesto.  
3.6. Método de análisis de datos 
A nivel descriptivo, la obtención de datos será expuestos en tablas de resultados, 
para evidenciar la hipótesis propuesta se realizará un pre prueba y post prueba 
permitiendo identificar si hubo una mejora de la productividad en la empresa. 
Para la evaluación de los datos se utilizará el programa Microsoft Excel. 
Asimismo, a nivel inferencial, para contrastar la hipótesis, se realizará la prueba 
de normalidad de Shapiro Wilk y t de Student haciendo uso de la herramienta 
estadística SPSS en su versión 25. 
3.7.  Aspectos éticos 
Este apartado es muy importante para la investigación, se llevará a cabo con la 
debida originalidad que merece, respaldado por datos e información obtenidas 
de fuentes netamente confiables, como también contamos con la colaboración y 




Para identificar las actividades del proceso de acabados de cuero, se realizó un 
diagrama de operaciones del proceso (DOP) (Figura 02) y un diagrama de 
análisis del proceso (DAP) (Figura 03), los cuales muestran el proceso y el 
método actual que se lleva a cabo en la empresa. 








Fuente: Elaboración Propia 
Podemos observar que como método actual de trabajo la empresa posee un total 
de 36 actividades que representan todo el proceso que se lleva a cabo para el 
acabado del cuero.  
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Tabla 02: Resumen de actividades que no agregan valor (método actual) 
N° Actividades que no agregan valor 
1 Inspección de prensado 1 
2 Inspección de color 
3 Inspección de prensado 2 
4 Transportar cuero al área de pintado 2 
5 Pintar el cuero 2 
6 Semi secado 2 
7 Reposar el cuero 2 
8 Inspección de cortado 
Fuente: Elaboración propia 
Asimismo, mediante el registro detallado del diagrama de análisis del proceso 
(DAP), se logró identificar 8 actividades que no agregan valor alguno en el 
proceso de acabados de cuero. Estas actividades son mencionadas ya que no 
agregan valor al proceso, por lo que se pueden realizar mejoras en el método, 
ya sea eliminando ciertas actividades, evitando los transportes innecesarios o 
reemplazándolas. 
Índice de actividades que agregan valor: (método actual) 
Para medir el estudio de métodos en el proceso de acabados de cuero, 
previamente se identificó las actividades que no agregan valor al proceso y se 
procedió a calcular el índice de actividades que agregan valor. El resultado 
obtenido fue un 78%, el cual nos demuestra cómo se encuentra el nivel de 
actividades que agregan valor en la etapa de la pre prueba, el cual sirvió como 










Tabla 03: Resumen de tiempos del proceso (método actual) 
Tiempo Observado (TO) 48.79 minutos 
Tiempo Normal (TN) 52.92 minutos 
Tiempo Estándar (TS) 60.90 minutos 
Fuente: Elaboración propia 
Para el tiempo estándar del proceso de acabados de cuero, se realizó un estudio 
de tiempos en la etapa de pre prueba, antes de realizar mejoras en el método de 
trabajo. Como se observa en la tabla 3, el proceso tiene un tiempo estándar de 
60.90 minutos, que representa el tiempo que requieren los operarios trabajando 
a un ritmo normal, los cuales están calificados y adiestrados para llevar a cabo 
las operaciones involucradas en el proceso de acabados de cuero. Asimismo, el 
procedimiento que se llevó a cabo para determinar los tres tipos de tiempos en 
la etapa de pre prueba se encuentran en el (Anexo 4, 5, 6, 7 y 8). 
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Tabla 04: Productividad mano de obra (método actual) 









1 35.00 44.04 0.79 
2 32.00 42.85 0.75 
3 30.00 43.03 0.70 
4 33.00 43.11 0.77 
5 34.00 44.30 0.77 
6 30.00 43.43 0.69 
7 28.00 43.48 0.64 
8 34.00 43.45 0.78 
9 36.00 44.11 0.82 
10 31.00 43.13 0.72 
11 37.00 43.58 0.85 
12 31.00 43.17 0.72 
13 30.00 43.94 0.68 
14 35.00 44.23 0.79 
15 32.00 43.69 0.73 
16 36.00 44.32 0.81 
17 38.00 43.42 0.88 
18 38.00 43.31 0.88 
19 28.00 43.45 0.64 
20 35.00 43.84 0.80 
21 29.00 42.74 0.68 
22 33.00 43.73 0.75 
23 36.00 43.36 0.83 
24 34.00 43.78 0.78 
25 32.00 43.68 0.73 
26 30.00 43.34 0.69 
PROMEDIO 0.76 
TOTAL UNIDADES 857.00 
TOTAL HORAS HOMBRE 1132.51 
Fuente: Elaboración propia 
La productividad mano de obra fue medida en la etapa de pre prueba en el 
periodo de septiembre con el método actual, esta dio como resultado un 0.76 
unidades/H-H. Para el cálculo la productividad, se tomó en cuenta las unidades 
producidas y horas hombre empleadas.  
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Fuente: Elaboración Propia 
Para la elaboración de la propuesta de mejora para el proceso de acabados de 
cuero se diseñó un nuevo diagrama DOP y DAP los cuales muestran el nuevo 
número de actividades del proceso. En el cual se eliminaron 7 actividades las 
cuales no agregaban valor en el proceso, por lo que se redujo un 19.44% de 
actividades improductivas.  
Índice de actividades que agregan valor: (método propuesto) 
Se determinó nuevamente el índice de actividades que agregan valor con el 
método propuesto. El resultado obtenido fue un 96.55%, el cual evidencia una 









𝐼𝐴𝐴 = 96.55% 
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Tabla 06: Resumen de tiempos del proceso (método propuesto) 
Tiempo Observado (TO) 44.28 minutos 
Tiempo Normal (TN) 48.04 minutos 
Tiempo Estándar (TS) 55.30  minutos 
Fuente: Elaboración propia 
Se realizó un segundo estudio de tiempos en la etapa de post prueba. Como se 
observa en la tabla 6, el proceso tiene un nuevo tiempo estándar de 55.30 
minutos, y se redujo 5.6 minutos, es decir un 9.2% menos que el método actual. 
El procedimiento que se llevó a cabo para determinar el estudio de tiempos en 
la etapa de post prueba se encuentran en el (Anexo 09, 10, 11 y 12). 
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Tabla 07: Productividad mano de obra (método propuesto) 









1 36.00 44.15 0.82 
2 33.00 41.24 0.80 
3 32.00 41.63 0.77 
4 35.00 42.69 0.82 
5 34.00 43.66 0.78 
6 32.00 42.82 0.75 
7 38.00 44.29 0.86 
8 35.00 41.82 0.84 
9 36.00 42.45 0.85 
10 34.00 43.00 0.79 
11 28.00 41.63 0.67 
12 35.00 41.70 0.84 
13 38.00 42.72 0.89 
14 36.00 42.63 0.84 
15 34.00 42.14 0.81 
16 39.00 44.90 0.87 
17 33.00 42.29 0.78 
18 37.00 43.03 0.86 
19 32.00 42.51 0.75 
20 37.00 42.02 0.88 
21 32.00 42.73 0.75 
22 36.00 42.80 0.84 
23 32.00 42.26 0.76 
24 35.00 42.51 0.82 
25 33.00 43.03 0.77 
PROMEDIO 0.81 
TOTAL UNIDADES 862.00 
TOTAL HORAS HOMBRE 1066.65 
Fuente: Elaboración propia 
La productividad mano de obra fue medida en la etapa de post prueba con el 
método propuesto después de implementar las mejoras, dio como resultado un 
0.81 unidades/H-H, lo cual refleja un incremento en la productividad del 6.6%. 
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ANÁLISIS INFERENCIAL 
Análisis de la hipótesis general: 
H1: El estudio del trabajo mejora la productividad de la empresa de acabados de 
cuero. 
Se requiere demostrar que la hipótesis general de esta investigación es 
verdadera, por lo que se procedió a realizar un análisis de los datos obtenidos 
en la productividad de la etapa de pre prueba y post prueba, con el fin de 
identificar si los datos eran paramétricos o no paramétricos.   
La cantidad de muestras en esta investigación fue de 30, por lo que se determinó 
la prueba de normalidad utilizando el estadígrafo de Shapiro-Wilk. Asimismo, el 
autor Romero Saldaña (2016 pág. 112), nos dice que cuando el tamaño muestral 
es igual o inferior a 50 se debe realizar la prueba de normalidad con Shapiro-
Wilk. 
Criterio de decisión: 
Si p < 0.05, los datos de productividad de la pre prueba y post prueba no poseen 
una distribución normal. 
Si p > 0.05, los datos de productividad de la pre prueba y post prueba si poseen 
una distribución normal. 
Tabla 08: Prueba de Normalidad 
Pruebas de normalidad 
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad MO 
(Pre Prueba) 
,080 26 ,200* ,974 26 ,735 
Productividad MO 
(Post Prueba) 
,125 26 ,200* ,957 26 ,340 
Fuente: SPSS Statistics 25 
Se observa en la tabla 08 que el índice de significancia de la productividad mano 
de obra en la etapa de pre prueba y post prueba, los valores son mayores a 0.05, 
lo que significa que los datos presentados tienen un comportamiento normal, por 
lo que se utilizará la estadística paramétrica t de Student.  
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Contrastando la hipótesis general: 
H0: El estudio del trabajo no mejora la productividad de la empresa de acabados 
de cuero. 
H1: El estudio del trabajo mejora la productividad de la empresa de acabados de 
cuero. 
Criterio de decisión: 
Si p > 0.05, se acepta la H0. 
Si p < 0.05, se rechaza H0 y se acepta H1. 
Tabla 09: Prueba de t de Student para muestras relacionadas 
Fuente: SPSS Statistics 25 
Se observa en la tabla 09 el resultado obtenido por la prueba t de Student, que 
ambas productividades mano de obra obtuvieron un nivel de significancia menor 
a 0.05, por lo que se acepta la hipótesis alternativa, que manifiesta que el estudio 
del trabajo mejora la productividad mano de obra en la empresa de acabados de 
cuero. 
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Con el objetivo de identificar las actividades y el tiempo estándar del proceso 
actual de acabados de cuero, los resultados obtenidos en la tabla 1 son 
obtenidos a través del diagrama DAP, donde se observa que la empresa 
empleaba como método actual un total de 36 actividades para el proceso de 
acabados de cuero. Asimismo, en la tabla 3 se encuentra el resultado de la 
medición del estudio de tiempos utilizando el sistema Westinghouse, donde se 
obtuvo un tiempo estándar de 60.9 minutos en el proceso, lo cual representa el 
tiempo requerido por operarios calificados y adiestrados trabajando a un ritmo 
normal. Por lo que Su Ramírez y otros (2018), en su investigación titulada: 
“Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una 
empresa pesquera”, quienes utilizaron diagramas del estudio de métodos para 
obtener todas las actividades desempeñadas en el proceso, además en sus 
resultados del estudio de tiempos se observó que el tiempo estándar fue de 
37.78 minutos. Kanawaty (1996), manifiesta que para plasmar todo el 
procedimiento de actividad en los procesos se requiere de los diagramas del 
estudio de métodos. Asimismo, define a la medición del trabajo como una técnica 
que sirve para medir y establecer el tiempo estándar de las actividades de un 
proceso. El estudio de métodos y el estudio de tiempos son muy importantes 
para la recolección de información, ya que gracias a estas técnicas se logró 
identificar todas las actividades involucradas en el proceso de acabados de 
cuero, para luego realizar las mediciones correspondientes del tiempo estándar 
en la etapa de pre prueba. 
Con el fin de determinar la productividad actual de la empresa de acabados de 
cuero, los resultados obtenidos en la etapa de pre prueba de la investigación, los 
cuales están reflejados en la tabla 4 fueron de 0.76 unidades/H-H, aún así la 
empresa podría ser más eficiente en su método de trabajo, por lo que se debía 
implementar mejoras para incrementar la productividad de la misma. Asimismo, 
el autor Su Ramírez y otros (2018), quien realizó su investigación sobre el estudio 
de tiempos y movimientos para mejorar la productividad, obtuvo como resultados 
en la medición de productividad con el método actual que la empresa 
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evidenciaba un 0.638 en su productividad mano de obra, por lo que desarrolló y 
propuso un nuevo método de trabajo. Estos resultados concuerdan a los de esta 
investigación, ya que presenta similitud en la medición de la productividad con el 
método actual de la empresa, esta medición se realizó teniendo en cuenta las 
unidades producidas y horas hombre empleadas, como se observa la empresa 
podría mejorar su método de trabajo para ser más eficiente y lograr un mayor 
desempeño. Asimismo, Prokopenko (1987), menciona que la productividad 
mano de obra es el uso de recursos, de manera eficiente en la producción de 
bienes y servicios, asimismo es la manera de lograr resultados empleando 
recursos humanos. Esta se logra incrementar mejorando los resultados y 
optimizando los recursos.  
En relación de la propuesta de mejora para el proceso de acabados de cuero, en 
la tabla 2 se observa las actividades que no agregan valor en el proceso, estas 
fueron un total de 8, las cuales fueron removidas del proceso, excepto la 
actividad de inspección de color, si bien las inspecciones no son actividades que 
agreguen valor, esta era necesaria en la elaboración del color de la pintura. Las 
demás actividades fueron eliminadas ya que se repetían de manera innecesaria, 
por lo que se redujo un 19.44% las actividades improductivas. La aplicación de 
estas actividades no eran de relevancia ya que eran inspecciones, transportes y 
operaciones como pintar el cuero dos veces, esto producía actividades 
duplicadas que no generaban diferencia en el acabado del producto, es decir con 
una sola aplicación de pintura era suficiente para cumplir con los requerimientos 
del cliente y se evitaba por segunda vez todas las demás actividades que 
conlleva el pintado. A demás en la tabla 6 se observa que el tiempo estándar del 
proceso se redujo un 9.2% con el método propuesto. Parravicini y otros (2018) 
evidenciaron en sus resultados que mediante la mejora del método de trabajo 
logró reducir el 31% de actividades improductivas que la empresa presentaba, 
asimismo, mediante la aplicación del método propuesto se redujo el tiempo 
estándar un 3.04%.  Se puede evidenciar que la mejora de los métodos de 
trabajo puede reducir las actividades que no agregan valor en el proceso, 
permitiendo reducir el tiempo estándar para un mejor desempeño en el flujo del 
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proceso y generar una mayor productividad mano de obra. Sachin y otros (2016), 
nos dicen que el estudio de métodos implica el registro y crítica del método 
existente, por lo que se debe plantear una mejor manera de hacer el trabajo, ya 
sea eliminando todas aquellas actividades innecesarias en los procesos, 
modificando la secuencia de las actividades o cambiando el mismo proceso. 
En cuanto a la productividad mano de obra con el nuevo método de trabajo en 
el proceso de acabados de cuero, los resultados obtenidos en la tabla 7 
manifiestan la medición con el método propuesto, representado por 0.81 
unidades/H-H, lo cual reflejó un incremento del 6.6% con respecto a la anterior. 
Estos datos obtenidos concuerdan con Parravicini y otros (2018), donde en sus 
resultados se evidenció que, al aplicar las mejoras correspondientes en el 
método de trabajo el tiempo estándar disminuyó, asimismo, manifestó que 
efectivamente la aplicación del estudio del trabajo había aumentado un 3.04% la 
productividad mano de obra en la empresa. Cabe resaltar que el los resultados 
son similares a los de esta investigación por lo que ambas coinciden que 
mediante la aplicación de un estudio del trabajo se logra reducir el tiempo 
estándar de un proceso y consigue aumentar la productividad mano de obra en 
la empresa. Asimismo, Prathamesh P. y otros (2014 pág. 429), nos dicen que el 
estudio del trabajo es el análisis que se realiza en un ambiente de trabajo con el 
propósito de mejorar los métodos haciendo un uso eficiente de los recursos y 
determinar el tiempo estándar de las actividades.  
En relación de la productividad mano de obra con las mejoras en el método de 
trabajo, los resultados se evidencian en la tabla 7, respecto a la medición con las 
mejoras propuestas, se observa que mejoró a 0.81 unidades/H-H, lo que 
representó un incremento del 6.6% a comparación del método anterior. Lo que 
es similar a la investigación de Córdoba Armas (2017), en sus resultados en la 
medición de la nueva productividad mano de obra, gracias al estudio de tiempos 
y mejora de métodos de trabajo se logró incrementar un 11% con respecto a la 
inicial. Como se observa ambos resultados evidencian que mediante la 
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aplicación del estudio del trabajo se logra mejorar los métodos de trabajo, reducir 
el tiempo estándar de los procesos e incrementar la productividad. Md. Abdul, y 
otros (2017), manifiestan que para mejorar la productividad se debe eliminar, 
simplificar y optimizar las actividades de los métodos de trabajo, logrando reducir 
los tiempos de producción. Aplicar el estudio del trabajo en las empresas, en una 
buena práctica que hoy en día es indispensable para que logren estandarizar sus 
procesos productivos y estas puedan ser más productivas. 
29 
VI. CONCLUSIONES
1. Se logró identificar un total de 36 actividades en el proceso de acabados de
cuero, donde se evidenció 8 actividades que no agregaban valor, asimismo
a través del estudio de tiempos se determinó un tiempo estándar en el
proceso de 60.9 minutos.
2. Se determinó la productividad mano de obra inicial de la empresa, donde se
obtuvo 0.76 unidades/H-H, la cual fue medida en la etapa de pre prueba,
antes de realizar las mejoras en el método de trabajo.
3. Se elaboró una propuesta para mejorar el desempeño de la empresa, en la
cual se eliminaron las actividades que no agregaban valor al proceso,
asimismo, se elaboró un nuevo diagrama DOP y DAP.
4. La productividad después de implementar las mejoras en el método de
trabajo fue de 0.81 unidades/H-H, es decir aumentó un 6.6%. Asimismo, se
determinó que por medio de la aplicación del estudio del trabajo en la
empresa de acabados de cuero logró mejorar el método de trabajo causando
un aumento en la productividad mano de obra.
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VII. RECOMENDACIONES
• Se recomienda observar detalladamente los métodos de trabajo
implementados por la empresa, ya que será de ayuda para identificar las
actividades que no agregan valor en el proceso, y posteriormente proponer
mejoras con el método propuesto.
• Es necesario evaluar periódicamente el tiempo estándar de producción para
tener un mejor control del mismo y en caso sea necesario aplicar las medidas
necesarias.
• Es recomendable que al implementar el estudio de tiempos se trabaje con las
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ANEXOS 
Anexo 01: Operacionalización de variables 
VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN 
OPERACIONAL 





Según (OIT, 1992 pág. 9), el estudio 
del trabajo, se puede definir como la 
evaluación de los métodos con la que 
se están realizando las actividades, 
con el propósito de mejorar, simplificar 
o modificar los mismos, reduciendo el
trabajo innecesario o excesivo y
establecer un tiempo normal para la
ejecución de la actividad.








Índice de actividades que agregan 
valor: 












Según (Prokopenko , 1987 pág. 3), la 
productividad representa el uso de 
recursos, trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía e información de 
manera eficiente en la producción de 
bienes y servicios. Una buena 
productividad significa obtener más 
con la misma cantidad de recursos.  
La productividad es 
medida mediante la 




(Heizer, y otros, 
2007 pág. 18) 
Productividad 





Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 02: 
Figura 01: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 03: Desarrollo de las 8 etapas del Estudio del Trabajo 
SELECCIONAR 
Como primera etapa, se seleccionó el proceso de acabados de cuero como objeto 
de estudio, en este proceso se evidenció que presentaba actividades que no 
agregaban valor, las cuales fueron analizadas para posteriormente aplicar las 
mejoras correspondientes. 
REGISTRAR 
Para la segunda etapa, se registró todo el proceso de elaboración de acabados de 
cuero a través del diagrama DOP, DAP y el estudio de tiempos. 
Figura 02: DOP (método actual) 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ACABADO DEL CUERO 
Método: Actual Área: Producción 







Fuente: Elaboración Propia 
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49.67 17 4 3 11 1
 DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
Objeto: Elaboración de acabados de cuero
Resumen
Actividad: Proceso de acabados de cuero
Método: Actual / Propuesto
Actividad Actual
Operación 17
Lugar: Empresa de acabados de cuero Transporte 11
Operario (s) Demora 3
Inspección 4
Almacenamiento 1
Descripción Cantidad Tiempo Distancia
Simbolo





Transportar cuero al área de lijado
Lijar imperfecciones
Inspección de prensado 1
Recoger mantas de almacén
Ablandar cuero
Transportar cuero a prensado
Pesado de pintura
Preparar fórmula de pintura
Mezclado
Inspección de color
Transportar a la máquina desempolvadora
Desempolvar
Transportar cuero al área de pintado 1
Transportar cuero al área de prensado 1
Prensado intermedio
Transportar cuero al área de pintado 2
Pintar el cuero 1
Semi secado 1
Reposar el cuero 1
Semi secado 3
Colgar el cuero
Pintar el cuero 2
Semi secado 2
Reposar el cuero 2
Total
Transportar baldes de pintura al área de pintado
Inspección de prensado 2
Empacado
Transportar rollos a almacén de PT
Almacenado
Secado Final
Transportar cuero al área de cortado
Medir y cortar el cuero
Inspección de cortado
Transportar cuero a brazo mecánico
Pintar el cuero con laca
0
Resumen de actividades que no agregan valor: 
N° Actividades que no agregan valor 
1 Inspección de prensado 1 
2 Inspección de color 
3 Inspección de prensado 2 
4 Transportar cuero al área de pintado 2 
5 Pintar el cuero 2 
6 Semi secado 2 
7 Reposar el cuero 2 
8 Inspección de cortado 
Fuente: Elaboración propia 
Mediante el registro detallado del diagrama de análisis del proceso (DAP), se 
logró identificar 8 actividades que no agregan valor en el proceso de acabados 
de cuero. Estas actividades son mencionadas ya que no agregan valor al 
proceso, por lo que se pueden realizar mejoras en el método, ya sea eliminando 
ciertas actividades, evitando los transportes innecesarios o reemplazándolas. 
Índice de actividades que agregan valor: (método actual) 
Se identificó las actividades que no agregan valor al proceso y se procedió a 
calcular el índice de actividades que agregan valor. El resultado obtenido fue un 
78%, el cual nos demuestra cómo se encuentra el nivel de actividades que 
agregan valor en la etapa de la pre prueba, el cual sirvió como indicador para el 









Resumen del tiempo estándar: 
Tiempo Observado (TO) 48.79 minutos 
Tiempo Normal (TN) 52.92 minutos 
Tiempo Estándar (TS) 60.90 minutos 
Fuente: Elaboración propia 
Se realizó un estudio de tiempos en la etapa de pre prueba para determinar el 
tiempo estándar del proceso. El mismo tiene un tiempo estándar de 60.90 
minutos, que representa el tiempo que requieren los operarios trabajando a un 
ritmo normal, los cuales están calificados y adiestrados para llevar a cabo las 
operaciones involucradas en el proceso de acabados de cuero.  
EXAMINAR 
Técnica del interrogatorio: 
Técnica del interrogatorio 
Interrogante Respuesta 
¿Qué se hace? 
Se registró todo el proceso de acabados de 
cuero mediante los diagramas DOP y DAP. 
¿Cómo se hace? 
Se hace de forma semi automatizado, se le 
da acabado al cuero. El proceso detallado 
se observa en el diagrama DOP. 
¿Por qué se hace? 
Porque es necesario darle acabados al 
cuero, según el pedido de los clientes 
productores de zapatos. 
¿Qué otra cosa se 
podría hacer? 
Se podría mejorar el método de trabajo con 
el que la empresa opera en el proceso de 
acabados de cuero. 
¿Qué debería 
hacerse? 
Se debería implantar un método propuesto 
para mejorar los métodos de trabajo y 
tiempos de producción. 
¿Quién debería 
hacerlo? 
Debería hacerlo un trabajador adiestrado, 
que tenga conocimiento del método de 
trabajo. 
¿Cómo se debe 
hacer? 
Tomando en cuenta el método propuesto y 
eliminando las actividades que no agregan 
valor en el proceso de acabados de cuero, 
permitiendo mejorar el tiempo de 
producción.  
ESTABLECER 
En esta etapa se establece un método propuesto mediante la elaboración de un 
nuevo diagrama DOP y DAP con el propósito de mejorar los métodos de trabajo 
de la empresa. 
Figura 04: DOP (método propuesto) 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ACABADO DEL CUERO 
Método: Propuesto Área: Producción 







Fuente: Elaboración Propia 
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DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
Objeto: Elaboración de acabados de cuero
Resumen
Actividad: Proceso de acabados de cuero
Método: Actual / Propuesto
Actividad Actual
Operación 17
Compuesto por: Roberto Alonso Medina Valderrama
Lugar: Empresa de acabados de cuero Transporte 11






Descripción Cantidad Tiempo Distancia
Simbolo
Prensado del cuero
Transportar cuero al área de lijado
Recoger mantas de almacén 
Ablandar cuero
Transportar cuero a prensado
Lijar imperfecciones
Transportar a la máquina desempolvadora
Desempolvar
Mezclado
Transportar baldes de pintura al área de pintado
Transportar cuero al área de pintado 1
Pesado de pintura
Preparar fórmula de pintura
Inspección de color
Transportar cuero al área de prensado 1
Prensado intermedio
Pintar el cuero 1
Semi secado 1
Reposar el cuero 1
Total
Medir y cortar el cuero
Empacado
Transportar rollos a almacén de PT
Almacenado
Transportar cuero al área de cortado
Transportar cuero a brazo mecánico






Se determinó nuevamente el índice de actividades que agregan valor con el 
método propuesto. El resultado obtenido fue un 96.55%, el cual evidencia una 
mejora del 18.55% en el nivel de actividades que agregan valor.  
Índice de actividades que agregan valor: (método propuesto) 
DEFINIR 
Se presenta el método propuesto mediante la coordinación respectiva con los 
trabajadores del área de producción, se da una charla sobre los cambios en el 
proceso de acabados de cuero respecto al método anterior. 
IMPLANTAR 
Se implantó el nuevo método a los trabajadores, los cuales están en observación 
por el supervisor de producción, tomando como referencia los diagramas DOP y 
DAP. 
En relación de la propuesta se mejoró algunos aspectos dentro del proceso de 
acabados de cuero. Las actividades que no agregan valor en el proceso, fueron 
un total de 8, las cuales fueron removidas del proceso, excepto la actividad de 
inspección de color, si bien las inspecciones no son actividades que agreguen 
valor, esta era necesaria en la elaboración del color de la pintura. Las demás 
actividades fueron eliminadas ya que se repetían de manera innecesaria, por lo 
que se redujo un 19.44% las actividades improductivas. La aplicación de estas 
actividades no eran de relevancia ya que eran inspecciones, transportes y 
operaciones como pintar el cuero dos veces, esto producía actividades 








𝐼𝐴𝐴 = 96.55% 
una sola aplicación de pintura era suficiente para cumplir con los requerimientos 
del cliente y se evitaba por segunda vez todas las demás actividades que 
conlleva el pintado.  
CONTROLAR 
Finalmente, en la última etapa, se controla la aplicación del método propuesto 
para verificar si se cumple con el nuevo método de trabajo, evitando así regresar 
al anterior. Asimismo, se muestra los resultados obtenidos con este nuevo 
método. 
Resumen de tiempos (método propuesto) 
Tiempo Observado (TO) 44.28 minutos 
Tiempo Normal (TN) 48.04 minutos 
Tiempo Estándar (TS) 55.30  minutos 
Fuente: Elaboración propia 
Se realizó un segundo estudio de tiempos en la etapa de post prueba. Como se 
observa, el proceso tiene un nuevo tiempo estándar de 55.30 minutos, y se 
redujo 5.6 minutos, es decir un 9.2% menos que el método actual. El 
procedimiento que se llevó a cabo para determinar el estudio de tiempos en la 
etapa de post prueba se encuentran en el (Anexo 8, 9, 10 y 11). 




TOTAL UNIDADES 862.00 
TOTAL HORAS HOMBRE 1066.65 
Fuente: Elaboración propia 
La productividad mano de obra fue medida con el método propuesto después de 
implementar las mejoras, dio como resultado un 0.81 unidades/H-H, lo cual 
refleja un incremento en la productividad del 6.6% con respecto a la anterior. 
Anexo 04: Determinación del tiempo estándar 
Primer paso: 
Para el procedimiento que se empleó para determinar el tiempo estándar del 
proceso de acabados de cuero con el método actual de la empresa. Se realizó 
una toma de tiempos preliminar o muestra inicial de 30 observaciones. Baca y 
otros (2014 pág. 187), nos dicen que una muestra inicial debe tener al menos 20 
observaciones, la cual nos permite establecer el número real de observaciones, 
mediante técnicas estadísticas de tamaño de muestra. 
Anexo 05 
Tabla 10: Toma de tiempos preliminar (método actual) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 
PROCESO: Acabados de cuero 
N° ACTIVIDAD 
Observaciones iniciales (min) 




3.02 3.30 3.90 3.60 3.40 3.00 3.46 3.20 3.26 3.35 3.50 3.40 3.00 3.26 3.35 3.46 3.60 3.40 3.39 3.90 3.40 3.36 4.20 3.26 3.34 3.40 3.90 4.25 3.37 3.68 













0.30 0.36 0.31 0.30 0.28 0.35 0.32 0.33 0.34 0.30 0.29 0.34 0.34 0.35 0.36 0.32 0.29 0.33 0.34 0.31 0.29 0.32 0.34 0.33 0.29 0.32 0.31 0.33 0.32 0.29 
6 
Transportar 
cuero al área de 
lijado 




2.10 2.30 2.45 2.56 2.70 2.43 2.26 2.57 2.60 2.48 2.37 2.42 2.41 2.57 2.48 2.51 2.57 2.30 2.45 2.60 2.29 2.54 2.60 2.48 2.60 2.57 2.39 2.52 2.30 2.64 
8 
Transportar a la 
máquina 
desempolvadora 
1.10 1.24 1.15 1.13 1.25 1.14 1.26 1.21 1.13 1.19 1.23 1.11 1.24 1.27 1.25 1.29 1.16 1.17 1.25 1.23 1.17 1.25 1.13 1.16 1.15 1.23 1.27 1.26 1.19 1.16 
9 Desempolvar 1.90 1.73 1.89 1.96 2.12 1.84 1.81 1.77 1.89 2.05 1.96 1.84 2.05 1.73 1.96 1.87 1.77 1.84 2.05 1.77 1.73 1.96 1.89 1.77 1.75 1.73 1.96 1.79 1.77 1.85 
10 
Transportar 
cuero al área de 
pintado 1 









1.75 1.84 1.65 1.78 1.84 1.89 1.75 1.98 1.65 1.61 1.78 1.84 1.95 1.78 1.84 1.61 1.84 1.65 1.76 1.75 1.98 1.83 1.61 1.84 1.65 1.84 1.78 1.84 1.65 1.74 








pintura al área 
de pintado 
1.92 1.90 1.89 1.83 1.98 1.75 1.91 1.93 1.89 1.89 1.87 1.94 1.71 1.87 1.82 1.94 1.92 1.90 1.87 1.85 1.91 1.86 1.98 1.89 1.76 1.84 1.92 1.82 1.87 1.91 
16 Pintar el cuero 1 0.50 0.57 0.59 0.55 0.60 0.53 0.51 0.58 0.50 0.49 0.50 0.56 0.49 0.59 0.50 0.57 0.52 0.58 0.59 0.54 0.58 0.53 0.63 0.45 0.63 0.51 0.48 0.56 0.49 0.49 




0.33 0.36 0.38 0.37 0.35 0.38 0.41 0.34 0.34 0.33 0.37 0.33 0.36 0.35 0.39 0.34 0.37 0.37 0.35 0.38 0.39 0.40 0.37 0.37 0.35 0.36 0.41 0.37 0.33 0.35 
19 
Transportar 
cuero al área de 
prensado 1 








0.30 0.28 0.34 0.35 0.32 0.35 0.33 0.30 0.31 0.33 0.28 0.34 0.35 0.33 0.30 0.36 0.32 0.29 0.34 0.32 0.35 0.33 0.30 0.29 0.34 0.32 0.34 0.32 0.30 0.32 
22 
Transportar 
cuero al área de 
pintado 2 
1.80 1.71 1.73 1.62 1.79 1.75 1.75 1.61 1.75 1.75 1.79 1.76 1.71 1.75 1.75 1.79 1.76 1.88 1.71 1.75 1.85 1.79 1.66 1.75 1.75 1.71 1.69 1.75 1.89 1.76 
23 Pintar el cuero 2 0.50 0.60 0.51 0.58 0.55 0.57 0.58 0.50 0.48 0.59 0.63 0.58 0.65 0.51 0.58 0.59 0.58 0.51 0.58 0.59 0.63 0.58 0.65 0.61 0.51 0.58 0.59 0.51 0.58 0.69 




0.33 0.37 0.39 0.36 0.40 0.38 0.34 0.37 0.35 0.42 0.37 0.38 0.35 0.41 0.38 0.35 0.37 0.38 0.35 0.42 0.38 0.35 0.37 0.38 0.35 0.38 0.35 0.40 0.37 0.42 
26 
Transportar 
cuero a brazo 
mecánico 
1.30 1.21 1.34 1.35 1.29 1.48 1.37 1.36 1.35 1.28 1.31 1.35 1.29 1.38 1.36 1.36 1.35 1.34 1.35 1.43 1.29 1.38 1.36 1.32 1.35 1.35 1.29 1.31 1.35 1.32 
27 
Pintar el cuero 
con laca 
1.50 1.78 1.49 1.38 1.67 1.68 1.58 1.65 1.78 1.73 1.68 1.78 1.31 1.67 1.58 1.68 1.62 1.50 1.68 1.64 1.58 1.50 1.31 1.68 1.67 1.50 1.31 1.68 1.51 1.67 
28 Semi secado 3 0.67 0.65 0.63 0.69 0.64 0.64 0.67 0.63 0.55 0.64 0.60 0.65 0.63 0.67 0.64 0.66 0.64 0.67 0.63 0.58 0.64 0.60 0.63 0.67 0.64 0.68 0.64 0.67 0.63 0.59 
29 Colgar el cuero 0.50 0.48 0.52 0.56 0.55 0.58 0.54 0.59 0.48 0.49 0.52 0.58 0.48 0.42 0.55 0.54 0.48 0.42 0.54 0.52 0.58 0.48 0.52 0.58 0.48 0.49 0.54 0.48 0.54 0.52 
31 
Transportar 
cuero al área de 
cortado 
2.40 2.46 2.57 2.49 2.41 2.42 2.13 2.66 2.49 2.45 2.42 2.53 2.55 2.43 2.42 2.54 2.44 2.46 2.45 2.46 2.42 2.43 2.41 2.45 2.56 2.42 2.53 2.65 2.66 2.45 
32 
Medir y cortar el 
cuero 




0.33 0.39 0.41 0.36 0.38 0.40 0.39 0.31 0.35 0.38 0.42 0.38 0.40 0.35 0.38 0.39 0.40 0.35 0.36 0.35 0.39 0.42 0.39 0.36 0.38 0.39 0.31 0.35 0.39 0.42 
34 Empacado 1.00 1.31 1.08 1.13 1.32 1.24 1.19 1.28 1.33 1.26 1.31 1.32 1.28 1.08 1.24 1.31 1.21 1.28 1.08 1.24 1.31 1.15 1.28 1.26 1.31 1.32 1.08 1.24 1.12 1.09 
35 
Transportar 
rollos a almacén 
de PT 
2.23 2.16 2.28 2.32 2.22 2.19 2.24 2.38 2.29 2.29 2.26 2.22 2.31 2.13 2.25 2.23 2.24 2.32 2.48 2.23 2.35 2.20 2.24 2.28 2.33 2.35 2.47 2.24 2.29 2.28 
36 Almacenado 3.15 3.26 3.30 3.21 3.29 3.24 3.12 3.25 3.63 3.47 3.49 3.12 3.63 3.45 3.47 3.49 3.12 3.63 3.45 3.49 3.12 3.63 3.49 3.45 3.47 3.50 3.63 3.49 3.45 3.47 
Fuente: Elaboración Propia
Segundo paso: 
Luego se procedió a realizar el cálculo del número de observaciones, mediante la 





, para ello se sumó todos los tiempos de cada una de 
las actividades, así como también se elevaron al cuadrado todos los tiempos, con 
el fin de hacer más práctica el cálculo del mismo. El resultado en “N” obtenido por 
la fórmula presentada, nos indica cuantas observaciones se deben realizar para el 
estudio de tiempos del proceso de acabados de cuero. 
Anexo 06: 
Tabla 11: Determinación del número de observaciones (método actual) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 




































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Luego de haber terminado con el número de observaciones y el registro de los 
datos, se procedió a calcular el tiempo promedio observado, mediante la aplicación 
de la siguiente fórmula: 𝑇𝑂 =  
∑ 𝑇.𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑛 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
 , que sirvió como datos para la 
determinación del tiempo normal. 
Anexo 07:  
Tabla 12: Determinación del tiempo promedio (método actual) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 





Observaciones iniciales (min) Observaciones adicionales (min) 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Para determinar el tiempo normal, empleó la siguiente fórmula: 
𝑇𝑁 = 𝑇𝑂 ∗ (1 + 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛). Asimismo, se le adicionó calificaciones según las 
actividades que realizaron los operarios, estas calificaciones que fueron empleadas 
son del sistema Westinghouse, el cual califica al trabajador según su habilidad, 
esfuerzo, condiciones y consistencia.  
Por último, se halló el tiempo estándar del proceso de acabados de cuero, con el 
método actual establecido por la empresa. Su cálculo es de la siguiente manera: 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜). El tiempo estándar involucra los suplementos en los 
que un trabajador está expuesto. Para la aplicación de los suplementos se 
consideró la tabla preestablecida de suplementos constantes y variables de la OIT 
(Anexo B7). La cual tiene en cuenta las necesidades personales, fatiga, por trabajo 




Anexo 08:  
Tabla 13: Determinación del tiempo normal y estándar (método actual) 
N° ACTIVIDAD TO 
WESTINGHOUSE 
ΣFW TN 
S. CONSTANTES S. 
VARIABLES 
ΣFS TS 
H E CD CS NECESIDADES FATIGA 
1 Recoger mantas de almacén  3.47 0.03 0.00 0.02 0.01 0.06 3.68 5% 4% 5% 14.00% 4.20 
2 Ablandar cuero 0.65 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 0.72 5% 4% 4% 13.00% 0.82 
3 Transportar cuero a prensado 1.49 0.00 0.05 -0.03 0.00 0.02 1.52 5% 4% 8% 17.00% 1.77 
4 Prensado del cuero 1.96 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 2.18 5% 4% 4% 13.00% 2.46 
5 Inspección de prensado 1 0.32 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 0.36 5% 4% 4% 13.00% 0.41 
6 Transportar cuero al área de lijado 1.52 0.03 0.02 0.00 0.01 0.06 1.62 5% 4% 8% 17.00% 1.89 
7 Lijar imperfecciones 2.47 0.03 0.05 -0.03 0.00 0.05 2.59 5% 4% 5% 14.00% 2.95 
8 
Transportar a la máquina 
desempolvadora 
1.20 0.06 0.02 -0.03 0.00 0.05 1.26 5% 4% 8% 17.00% 1.48 
9 Desempolvar 1.87 0.06 0.02 -0.03 0.00 0.05 1.96 5% 4% 4% 13.00% 2.22 
10 
Transportar cuero al área de 
pintado 1 
1.74 0.03 0.02 0.02 -0.02 0.05 1.83 5% 4% 8% 17.00% 2.14 
11 Pesado de pintura 1.18 0.06 0.02 0.07 0.00 0.15 1.35 5% 4% 5% 14.00% 1.54 
12 Preparar fórmula de pintura 1.78 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 1.99 5% 4% 5% 14.00% 2.27 
13 Mezclado 2.52 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 2.82 5% 4% 5% 14.00% 3.22 
14 Inspección de color 0.75 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 0.84 5% 4% 4% 13.00% 0.95 
15 
Transportar baldes de pintura al 
área de pintado 
1.88 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 2.05 5% 4% 6% 15.00% 2.36 
16 Pintar el cuero 1 0.54 0.08 0.02 -0.03 0.01 0.08 0.59 5% 4% 6% 15.00% 0.68 
17 Semi secado 1 0.63 0.03 0.02 0.00 0.00 0.05 0.67 5% 4% 5% 14.00% 0.76 
18 Reposar el cuero 1 0.36 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 0.41 5% 4% 3% 12.00% 0.46 
19 
Transportar cuero al área de 
prensado 1 
1.55 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 1.69 5% 4% 8% 17.00% 1.98 
20 Prensado intermedio 2.00 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 2.22 5% 4% 4% 13.00% 2.51 
21 Inspección de prensado 2 0.32 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 0.36 5% 4% 4% 13.00% 0.41 
22 
Transportar cuero al área de 
pintado 2 
1.75 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 1.91 5% 4% 8% 17.00% 2.24 
23 Pintar el cuero 2 0.58 0.08 0.02 -0.03 0.01 0.08 0.62 5% 4% 6% 15.00% 0.72 
24 Semi secado 2 0.64 0.03 0.02 0.00 0.00 0.05 0.67 5% 4% 5% 14.00% 0.76 
25 Reposar el cuero 2 0.38 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 0.42 5% 4% 3% 12.00% 0.47 
26 
Transportar cuero a brazo 
mecánico 
1.34 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 1.46 5% 4% 8% 17.00% 1.71 
27 Pintar el cuero con laca 1.60 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 1.73 5% 4% 5% 14.00% 1.97 
28 Semi secado 3 0.64 0.03 0.02 0.00 0.00 0.05 0.67 5% 4% 5% 14.00% 0.76 
29 Colgar el cuero 0.52 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 0.58 5% 4% 3% 12.00% 0.65 
31 
Transportar cuero al área de 
cortado 
2.48 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 2.70 5% 4% 8% 17.00% 3.16 
32 Medir y cortar el cuero 1.39 0.03 0.00 0.02 0.00 0.05 1.46 5% 4% 6% 15.00% 1.68 
33 Inspección de cortado 0.38 0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.43 5% 4% 3% 12.00% 0.48 
34 Empacado 1.21 0.03 0.00 0.02 0.02 0.07 1.30 5% 4% 8% 17.00% 1.52 
35 Transportar rollos a almacén de PT 2.28 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 2.49 5% 4% 8% 17.00% 2.91 
36 Almacenado 3.40 0.06 0.05 0.00 0.00 0.11 3.77 5% 4% 8% 17.00% 4.41 
TOTAL (min) 48.79 52.92 60.90 
Fuente: Elaboración Propia
Anexo 09:  
Tabla 14: Toma de tiempos preliminar (método propuesto) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 




Observaciones iniciales (min) 




















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































pintura al área 
de pintado 
15 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Anexo 10:  
Tabla 15: Determinación del número de observaciones (método propuesto) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 








































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Anexo 11:  
Tabla 16: Determinación del tiempo promedio (método propuesto) 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE ACABADOS DE CUERO 
OBSERVADO POR: Roberto A. Medina Valderrama ÁREA: Producción 






Observaciones iniciales (min) Observaciones adicionales (min)   

















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 12:  
Tabla 17: Determinación del tiempo normal y estándar (método propuesto) 
N° ACTIVIDAD TO 
WESTINGHOUSE 
ΣFW TN 
S. CONSTANTES S. 
VARIABLES 
ΣFS TS 
H E CD CS NECESIDADES FATIGA 
1 Recoger mantas de almacén 3.46 0.03 0.00 0.02 0.01 0.06 3.66 5% 4% 5% 14.00% 4.18 
2 Ablandar cuero 0.65 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 0.72 5% 4% 4% 13.00% 0.81 
3 Transportar cuero a prensado 1.48 0.00 0.05 -0.03 0.00 0.02 1.51 5% 4% 8% 17.00% 1.77 
4 Prensado del cuero 2.00 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 2.22 5% 4% 4% 13.00% 2.51 
5 Transportar cuero al área de lijado 1.53 0.03 0.02 0.00 0.01 0.06 1.63 5% 4% 8% 17.00% 1.90 
6 Lijar imperfecciones 2.48 0.03 0.05 -0.03 0.00 0.05 2.61 5% 4% 5% 14.00% 2.97 
7 
Transportar a la máquina 
desempolvadora 1.20 0.06 0.02 -0.03 0.00 0.05 1.26 5% 4% 8% 17.00% 1.47 
8 Desempolvar 1.88 0.06 0.02 -0.03 0.00 0.05 1.97 5% 4% 4% 13.00% 2.23 
9 Transportar cuero al área de pintado 1 1.72 0.03 0.02 0.02 -0.02 0.05 1.81 5% 4% 8% 17.00% 2.12 
10 Pesado de pintura 1.18 0.06 0.02 0.07 0.00 0.15 1.35 5% 4% 5% 14.00% 1.54 
11 Preparar fórmula de pintura 1.77 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 1.98 5% 4% 5% 14.00% 2.26 
12 Mezclado 2.43 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 2.73 5% 4% 5% 14.00% 3.11 
13 Inspección de color 0.76 0.06 0.05 0.00 0.01 0.12 0.86 5% 4% 4% 13.00% 0.97 
14 
Transportar baldes de pintura al área 
de pintado 1.87 0.08 0.02 -0.03 0.01 0.08 2.02 5% 4% 6% 15.00% 2.33 
15 Pintar el cuero 1 0.54 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 0.61 5% 4% 6% 15.00% 0.71 
16 Semi secado 1 0.63 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 0.69 5% 4% 5% 14.00% 0.79 
17 Reposar el cuero 1 0.37 0.06 0.02 0.02 0.01 0.11 0.41 5% 4% 3% 12.00% 0.45 
18 
Transportar cuero al área de prensado 
1 1.55 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 1.69 5% 4% 8% 17.00% 1.98 
19 Prensado intermedio 2.02 0.08 0.02 -0.03 0.01 0.08 2.18 5% 4% 4% 13.00% 2.47 
20 Transportar cuero a brazo mecánico 1.32 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 1.50 5% 4% 8% 17.00% 1.75 
21 Pintar el cuero con laca 1.51 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 1.65 5% 4% 5% 14.00% 1.88 
22 Semi secado 3 0.64 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.69 5% 4% 5% 14.00% 0.78 
23 Colgar el cuero 0.51 0.06 0.05 0.02 0.00 0.13 0.58 5% 4% 3% 12.00% 0.65 
25 Transportar cuero al área de cortado 2.47 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 2.70 5% 4% 8% 17.00% 3.15 
26 Medir y cortar el cuero 1.39 0.03 0.00 0.02 0.00 0.05 1.46 5% 4% 6% 15.00% 1.68 
27 Empacado 1.23 0.03 0.00 0.02 0.02 0.07 1.32 5% 4% 8% 17.00% 1.55 
28 Transportar rollos a almacén de PT 2.27 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 2.47 5% 4% 8% 17.00% 2.90 
29 Almacenado 3.39 0.06 0.05 0.00 0.00 0.11 3.76 5% 4% 8% 17.00% 4.40 
TOTAL (min) 44.28 48.04 55.30 
Fuente: Elaboración Propia
Anexo 13: COMPARACIÓN MÉTODO ACTUAL Y PROPUESTO 
Figura 06: Comparación actividades del proceso de acabados de cuero 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 07: Comparación de índice de actividades que agregan valor 




























Actividades del proceso de acabados de 
cuero
Figura 08: Comparación del tiempo estándar 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 09: Comparación de la productividad mano de obra 




























Figura 10: Estudio del trabajo 
Fuente: (Kanawaty, George, 1996); Introducción al estudio del trabajo, pág. 20. 
Figura 11: Símbolos del estudio de métodos 
Fuente: (Kanawaty, George, 1996); Introducción al estudio del trabajo, pág. 87. 
Figura 12: Sistema Westinghouse para calificar habilidad 
Fuente: 
Figura 13: Sistema Westinghouse para calificar Esfuerzo 
Fuente: 
Figura 14: Sistema Westinghouse para calificar Condiciones 
Fuente: 
Figura 15: Sistema Westinghouse para calificar Consistencia 
Fuente: 
Figura 16: Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los 
Tiempos Básicos 
Fuente: OIT, Introducción al Estudio del trabajo, 2da edición. 
Anexo 14: Instrumento DOP 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ACABADO DEL CUERO 
Empresa: Área: 
Método: Proceso: 




Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 15: Instrumento DAP 
 
 






































Actividad: Proceso de acabados de cuero
Método: Actual / Propuesto
Operario (s):








Anexo 16: Instrumento 
Tabla 18: Formato de toma de tiempos 
FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS 
EMPRESA: ÁREA: 
OBSERVADO POR: PROCESO: 
N° ACTIVIDAD 
Observaciones (min) 











Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 17: Instrumento 
Tabla 19: Formato de recolección de datos para el Tiempo Estándar 
N° ACTIVIDAD TO 
WESTINGHOUSE 
ΣFW TN 
S. CONSTANTES S. 
VARIABLES 
ΣFS TS 
H E CD CS NECESIDADES FATIGA 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
Fuente: Elaboración Propia


